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A process for the production of a multilayer hose 
(1), preferably a fuel hose containing an 
impermeable inner liner (2) is claimed. (2) is 
extruded onto a core (6) and at least one 
reinforcing layer (3, 4, 5) is extruded onto (2) that 
is supported by (6). (2) and/or (6) are co-extruded 
simultaneously and are made of a material that 
gives poor adhesion between them. (1) is also 
claimed. Preferably (2) is formed from 
tetrafluoroethylene hexafluoropylene vinylidene 
fluoride and (6) is a strong, resistant and flexible 
polymer. (3) is a adhesion promoting layer 
comprising 100 pts. epichlorohydrin/ethylene 
oxide copolymer, 35 pts. FEF (RTM: carbon 
black), 20 pts. MT (RTM: carbon black), 5 pts. 
poly(1,3-butyleneglycol adipate), 3 pts. nickel 
diorgaryldithiocarbamate, 1.5 pts. sorbitol 
monostearate, 6.0 pts. calcium hydroxide, 5 pts. 
80% lead (II, IV) oxide, 1.2 pts. 80% 2- 
mercaptoimidazoline, 0.5 pts. of a mixture of 70% 
phenol formaldehyde resin and 30% 1,8- 
diazabicyclo-(5.4.0) undec-7-ene or is a nitrile 
rubber, aery late rubber and ethylenevinyl acetate 
copolymer with other compatible rubbers and 
polymers. (3) is extruded onto (2) immediately 
before the reinforcing layers. 
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(S) Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen Schlauches 

® Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen 
Schlauches (1), insbesondere Kraftstoffschlauches, mit 
einem im wesentlichen permeationsarmen Inliner (2), bei 
dem zunachst der Inliner (2) auf einen Dorn (6) aufextru- 
diert wird, wonach mindestens eine Verstarkungsschicht 
(3, 4, 5), auf den durch den Dorn (6) gestutzten Inliner (2) 
aufextrudiert wird, dadurch gekennzeichnet, daS der 
Dorn (6) gleichzeitig mit den Inliner (2) coextrudiert wird, 
wobei der Inliner (2) und/oder der Dorn (6) aus einem, Ad- 
hasion zwischen Dorn (6) und Inliner (2) verhindernden 
Material besteht. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen Schlauches, insbesondere 
Kraftstoffschlauches, mit einem im wesentlichen permeationsarmen Inliner, bei dem zunachst der Inliner auf einen Dorn 
5 aufextrudiert wird, wonach mindestens eine Verstarkungsschicht auf den durch den Dorn gestiitzten Inliner aufextrudiert 
wird. 

Die bekannten Kraftstoffschlauche umfassen einen gasundurchlassigen Inliner, eine auf diesem angeordnete Gummi- 
schicht, eine Verstarkungsschicht aus Gewebe, sowie eine an der Aussenseite aufgebrachte Gummischicht. 

Ein Verfahren zur Herstellung eines Schlauches der obengenannten Gattung ist bereits aus der DE 39 14011 Al be- 
10 kannt. Bei dem bekannten Verfahren lauft zunachst ein vorgefertigter Kern, hergestellt aus einem plastifizierten oder 
nicht-plastifizierten Polymer oder Elastomer, durch einen Extruder, wobei wahrend diesen Vorganges um den Kern 
herum ein Harz derart extrudiert wird, daB eine innere Schicht des Schlauches entsteht. AnschlieBend wird der mit einer 
inneren Harzschicht versehene Kern durch einen Gummiex trader gefuhrt, wobei eine auBere Schicht auf die innere 
Schicht auflaminiert wird, AnschlieBend wird eine Verstarkungsschicht auf die auBere Schicht aufgetragen, worauf eine 
15 Gummideckschicht durch Extrusion auf die Verstarkungsschicht aufgetragen wird. Nach Fertigstellung des Schlauches, 
wird der Kern aus dem Schlauch herausgezogen. 

Ferner ist beschrieben, daB gegebenenfalls auf bzw. zwischen die innere, d. h. die Harzschicht, und die auBere Gum- 
mischicht Adhesive gegeben werden kbnnen, so daB die Schichten gut miteinander verbunden werden. Kein Hinweis fin- 
det sich jedoch im Hinblick auf die Zusammensetzung oder Art der Adhesive, noch hinsichtlich eines geeigneten Auf- 
20 tragungsverfahrens. 

Aus der obigen kurzen Zusammenfassung des Standes der Technik wird deutlich, daB das bekannte Verfahren eine 
Vielzahl von einzelnen Fertigungsschritten umfaBt, welche jeweils fur sich genommen zeitaufwendig sind, wodurch die 
Herstellung des Gummischlauches einerseits sehr langwierig ist, andererseits die Produktionskosten steigen. 

Demzufolge liegt der voriiegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines mehrschich- 
25 tigen Schlauches, insbesondere Kraftstoffschlauches, zur Verfugung zu stellen, welches gegeniiber dem bekannten Ver- 
fahren deutlich vereinfacht ist. 

Diese Aufgabe wird fur ein Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen Schlauches, insbesondere Kraftstoff- 
schlauches, mit einem im wesentlichen gasundurchlassigen Inliner, bei dem zunachst der Inliner auf einen Dorn aufex- 
trudiert wird, wonach mindestens eine Verstarkungsschicht auf den durch den Dorn gestiitzten Inliner aufextrudiert wird, 
30 dadurch gelost, daB der Dorn gleichzeitig mit dem Inliner coextrudiert wird, wobei der Inliner und/oder der Dorn aus ei- 
nem, Adhasion zwischen Dorn und Inliner verhindernden, Material besteht. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es mdglich, die Verfahrensschritte erheblich zu verkiirzen, da nunmehr der 
Dorn und der Inliner in einem einzigen Verfahrensschritt hergestellt werden. Da der Dorn nicht mehr vorab gefertigt 
wird, en tf alien nicht nur die bei dem bekannten Verfahren vorab notwendigen Herstellungsschritte des Domes, sondem 
35 gleichzeitig auch die mit der Lagerung des fertiggestellten Dornes verbundenen Aufwendungen. 

Die gleichzeitige Coextrusion zweier Kunststoffe ist aus dem Stand der Technik bereits bekannt. Im voriiegenden Fall 
stellte sich jedoch das Problem, daB der mit dem Inliner coextrudierte Dom nach Fertigstellung des Schlauches aus dem 
Schlauch herausgezogen werden muB. Die Coextrusion zweier Kunststoffe ist jedoch in solchen Fallen bevorzugt, bei 
welchen eine moglichst gute Verbindung zwischen den gleichzeitig extrudierten Kunststoffen erzielt werden sollte, da 
40 coextrudierte Kunststoffe eine bessere Verbindung zwischen den Kunststoffen ausbilden, ais zwei aufeinanderfolgend 
extrudierte Kunststoffe. 

Um die Aufgabe der voriiegenden Erfindung zu losen, muBten daher die herrschenden Vorbehalte uberwunden wer- 
den, die darin bestehen, daB es unmoglich ist, einen Inliner mit einer Seite mit einer guten Verbindbarkeit mit weiteren 
Schichten zu erzeugen wahrend die andere Seite einer schlechten Verbindung mit dem Dorn aufweist. 
45 Als besonders bevorzugt hat es sich hierbei erwiesen, wenn der Inliner aus Tetrafluorethylen-Hexafluorpropylen-Vi- 
nylidenfluorid (THV) gebildet wird. 

In der Praxis hat es sich gezeigt, daB dieses Material die Anforderungen erfullt, die an den Inliner gestellt werden, d. h. 
das Material stellt unter andererh die notwendige Sperrwirkung gegen Medien, z. B. Kraftstoffe, bereit. 

Ferner hat es sich als bevorzugt erwiesen, wenn der Dom aus einem festigkeitsbestandigen und flexiblen Kunststoff 
50 hergestellt wird. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der voriiegenden Erfindung ist vorgesehen, daB auf den Inliner 
vor dem Aufbringen der Verstarkungsschichten ein Haftvermittler aufgebracht wird. Hierbei stellt die Haftvermittler- 
schicht gleichzeitig eine Gummischicht bereit und iibt daher sowohl die Funktion eines Haftvermitders als auch einer 
Verstarkungsschicht aus. Durch den Einsatz dieser Mehrfunktionsschicht kann das Herstellungsverfahren deutlich ver- 
55 kiirzt werden. 

Durch den zusatzlichen Einsatz eines Haftvermittlers kann femer die Verbindung zwischen dem Inliner und den nach- 
folgend aufgebrachten Schichten deutlich verbessert werden. 

Vorzugsweise wird die Haftvermitderschicht durch Extrusion aufgebracht. 

Dieses Verfahren ermoglicht den Schritt des Aufbringes des Haftvermittlers ohne Probleme in den Herstellungsablauf 
60 einzugliedern, so daB keine zusatzlichen aufwendigen Vorrichtungen bereitgestellt oder weitere Schritte zwischenge- 
schaltet werden miissen. 

Als besonders bevorzugt hat sich hierbei ein Haftvermittier mit folgender Zusammensetzung erwiesen: 

Epichlorh ydrin/Ethy lenoxid-CopOly mer 1 00,00 

65 RuB FEF 35,00 

RuB MT 20,00 

Poly (1,3-butyienglycoiadipat) 5,00 
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Nickel-diorganyldithiocarbamate 3,00 

S orbit- monostearat 1,50 

Kalziumhydroxid 6,00 

Blei- (II, IV) -oxid, 80%ig 5,00 

2-Mercaptomidazolin, 80%ig U20 

Gemisch aus 70% Phenol-Formaldehyd-Harz und 30% 0,50 
1.8 Diazabicyclo-(5.4.0) undec-7-en 



Weitere bevorzugte Haftvermittler werden auf der Basis von Nitrilkautschuk (NBR), Acrylatkautschuk (ACM), Ethy- 
lenvinylactetat-Copolymer (EAM) und weiteren medienvertraglichen Kautschuktypen oder Kunststoffen hergestellt, 
wobei die genannten Materialien lediglich eine bevorzugte Auswahl darstellen. 

Im folgenden wird ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung unter Bezugnahme auf die Bezeichnung be- 
schrieben. Es zeigt: 

Fig. 1 einen erfindungsgemaB hergestellten Schlauch. 

Der in Fig. 1 dargesteilte erfindungsgemaB hergestellte Schlauch 1 besteht aus einem Inliner 2, einer auf den Inliner 
aufgebrachten Gummischicht 3, auf welcher wiederum eine Gewebeschicht 4 aufgebracht ist. Die AuBenschicht 5 bildet 
wiederum eine AbschluBschicht aus Gumrni. 

Auch eine bevorzugte Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Herstellungsverfahrens ist in der Fig. 1 dargestellt. 
Hierbei wird zunachst eine zur Coextrusion geeignete Extruderanlage mit den gewunschten Mischungen fiir den Dorn 6 
und fur den Inliner 2 beschickt. Die beiden Mischungen werden solchermaBen coextrudiert, daB ein Dorn 6 aus Vollma- 
terial extrudiert wird und um diesen herum gleichzeitig ein Inliner 2 extrudiert wird. Dieser Inliner bildet die innere 
Schicht des herzustellenden Schlauches. Die Materialien des Dorns 6 und des Inliners sind hierbei so gewahlt, daB der 
Dorn 6 den gleichzeitig extrudierten Inliner 2 abstiitzt, sich jedoch keine Verbindung zwischen den Inliner 2 und dem 
Dorn 6 bildet, so daB der Dorn 6 zu einem spateren Zeitpunkt problemlos aus dem Inliner 2 herausgezogen werden kann. 

In einem nachfolgenden Verfahrensschritt wird auf den Inliner 2 ein Haftvermittler 3 aufextrudiert. Durch diesen Haft- 
vermittler ist es moglich, eine besonders gute Verbindung mit den nachfolgenden Verstarkungsschichten des Schlauches 
zu erzielen. Gleichzeitig stellt die Haftvermittlerschicht 3 bereits die unmittelbar auf dem Inliner 2 angeordnete Verstar- 
kungsschicht aus Gummi bereit. Die Haftvermittlerschicht dient folglich sowohl als Haftvermittler als auch als Verstar- 
kungsschicht. 

Der mit Haftvermittlerschicht 3 versehene und auf dem Dorn 6 abgestiitzte Inliner 2 wird anschlieBend mit einer wei- 
teren Verstarkungsschicht versehen, welche z. B. aus einem verflochtenen Textilgarn bestehen kann. 

AbschlieBend wird eine AuBenschicht aus Gummi auf dem zuvor hergestellten mehrschichtigen Schlauchverbund ex- 
trudiert. 

Nachdem der Schlauch solchermaSen fertiggestellt und vulkanisiert wurde, wird der Dom herausgezogen, so daB der 
Schlauch nunmehr einsatzbereit ist. . 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen Schlauches (1), insbesondere Kraftstoffschlauches, mit einem 
im wesentlichen permeationsarmen Inliner (2), bei dem zunachst der Inliner (2) auf einen Dom (6) aufextrudiert 
wird, wonach mindestens eine Verstarkungsschicht (3, 4, 5), auf den durch den Dorn (6) gestutzten Inliner (2) auf- 
extrudiert wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Dorn (6) gleichzeitig mit den Inliner (2) coextrudiert wird, wo- 
bei der Inliner (2) und/oder der Dorn (6) aus einem, Adhasion zwischen Dorn (6) und Inliner (2) verhindemden Ma- 
terial besteht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Inliner (2) aus Tetraflur-Ethylen-Hexafluorpropy- 
len-Vinylidenfluorid gebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Dom aus einem festigkeitsbestandigen und 
flexiblen Kunststoff gebildet wird. 

4. Verfahren nach wenigstens einen der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB auf den Inliner (2) vor den 
Aufbringen der Verstarkungsschichten ein Haftvermittler (3) aufgebracht wird. 

5. Verfahren nach wenigstens einen der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Haftvermitder (3) 
durch Extrusion aufgebracht wird. 

6. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB ein Haftvermittler (3) mit 
folgender Zusammensetzung verwendet wird: 



Epichlorhydrin/Ethy lenoxid-Copoly mer 1 00,00 

RuB FEF 35,00 

RuB MT 20,00 

Poly ( 1 ,3-buty lenglycoladipat) 5 ,00 

Nickel-diorganyldithiocarbamate 3,00 

Sorbit- monostearat 1,50 

Kalziumhydroxid 6,00 

Biei-(n, IV)-oxid, 80%ig 5,00 

2-Mercaptomidazolin, 80%ig 1,20 

Gemisch aus 70% Phenol-Formaldehyd-Harz und 30% 0,50 
1.8 Diazabicyclo-(5.4.0) undec-7-en 
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7. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB eine Haftverrnittler- 
schicht (3) verwendet wird, hergestellt auf Basis einer der folgenden Materialien: Nitrilkautschuk (NBR), Acrylat- 
kautschuk (ACM) und Ethylenvinylacetat-Copolmyer (EAMT) und weiteren medienvertraglichen Kautschuktypen 
oder Kunststoffen. 

5 8. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 4-7, dadurch gekennzeichnet, daB der Haftvermittler die un- 

mittelbar auf dem Inliner (2) angeordnete Verstarkungsschicht bereitstellt. 
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